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Blow moulding parison transfer system to balance separate moulding, 

storage, conditioning and dilation cycles 
"ndex Terms: BLOW MOULD PARISON TRANSFER SYSTEM BALANCE SEPARATE MOULD 

STORAGE CONDITION DILATED CYCLE 
>atent Assignee: (MOTO-) MOTOSACOCHE SA 
author (Inventor) : CURETTI E G 
lumber of Patents: 001 
'atent Family: 

CC Number Kind Date Week 

C 2H 631fS4^J A 820831 8237 (Basic) 

riority Data (CC No Date) : CH 799070 (791009) 

bstract (Basic) : In a process for producing biaxially oriented blow 

mouldings, transfer of injection moulded parisons to a separate storage 
and/or thermal conditioning and/or blow moulding unit is effected by an 

Mtomatic device. Basically, the transfer device may be a combination 
_f an open-topped tool to collect the parison from its mandrel and a 
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pneumatic or vacuum conveyor tube linking with one or more 
storage/oven/moulding units . 

For making thermoplastic containers with walls strengthened or 
toughened by orientation techniques, by balancing the cycle time 
requirements or downtime variations for different parts of the overall 
process . ( 5pp) 
ile Segment: CPI 

arwent Class: A32; A92; * 
nt Pat Class: B29D-023/03 
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39C3UD10?- 



1329C 



■2- BASIC DOC. 



o 



© Int. CM: B29D 
INTELLECTUELLE B 29 D 



Brevet d'invention delivre pour la Suisse et le Liechtenstein . 
Traitc sur les brevets, du 22 decembre 1978. enire la Suisse et !e Liechtenstein 

© FASCICULE DU BREVET as 



© 



631654 



@ Numerodelademande: 9070/79 


© Tituiairefs): 




Motosacoche S.A., Carouge C E 



22) Date de depot: 09.10.1979 



(24) Brevet delivre le: 



3I.08.19S2 



@ Inventeur(s): 

Ennio Glauco Curetti, Grand-Lancy 
Andre Marcel Collombin, AvuIIv 



(45) Fascicule du brevet 
publie le: 



31.03.1982 



(74) Mandataire: 

Micheli &. Cie, ingenieurs-conseils. Geneve 



*,54) Installation pour la fabrication de recipients en matiere plastique. 



157) Cetie installation est modulaire et comporte entre 
au moins une unite de production dc preforme ( 1) 
et au moins unc unite dc conditionnement et d'etiraee- 
soufflage (2) une unite de transfert et dc stockade (3) 
des pret'ormes. Les unites de production (1,2) peuvent 
ainsi fonetionncr separement ou en synchronisme. 
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REVINDICATIONS 

I. Installation pour la fabrication dc recipients cn maticre 
plastiquc. caraeteriscc par Ic fait quelle „, moduiain ct com ^ 
moms unc unite de production do prcformcs. ainsi quau moins une 
unite dc cond.tionnement. d etirage-c, dc soufflage des preformes cl 
Par Ic ,a,l qu'une unite de transfer, ct dc s.ockage dc preformes relic 
..." c P«H««"--«'on so,, dircc.en.en, a lunitc dc conditionnemcn. 
d u.rage et dc soufflage. soit a un stock dc prcformcs 

I Installation scion la revendication I . caractcrisee par Ic fait 
quo I unite dc production comportc un outil detraction d'unc 
prclorme d-un mandrin dc l unitc dc production dc prcformcs 
coopcrant succession, avec cc mandrin c. un conduit dc transfer, 

. . Ins allauon scion la revendication 2. caractcrisee par Ic fait 
que .1 «u„l.d extraction comportc unc cavitc destinec a reccvoir la 
prelorme. ccttc cavite pouvan, e,re rclicc a unc source dc vide ou 
d air sous prcssion. 

| ,nslalb "' 0 " «lon la revendication 3. carac'ierisce par Ic fait 
que |c condu.t dc transfer, sc tcrminc par unc ex.rcmi.e deplacable 
entrc unc pc-smon d a.imen.auon dc l unitc detirage-soufflaee e« unc 
portion d ahmcntat.on d un stock de prcformcs. 

5. Installation scion la revendication 4. caractcrisee par Ic fait 
que I unite de transfcrt e, de stockage comportc un disposi.if 
d orientation des preformes du stock ct de distribution de celles-ci a 
unc unite d etirage-soufflage. 

6. Installation scion Tu'nc des revendications precedent, carac- 
tcrisee par Ic fau que runi,c dc transfer, c, dc s,ockagc es, chauftee 

. Installation scion Tunc des revindications prcccdcn.es. earac- 
terisec par Ic fau que le transfer, dune prcforme es, pneuma.iquc la 
pMormc sc dcplacan, dans un conduit sous reflet dun ic, dair 

V Installation scion la revendication 7. caractcrisee par le fait 
que Ic condu.t dc .transfcrt es, agence de fa«n que la preformc so , 
retourneede I SOMorsde son transfcrt. 

9. Installation scion Tune des revendications precedents carac- 

amenant la prcforme a sa temperature de sourila»e 

10. Installation selon la revendication 9. caractcrisee par le fai, 
que I unite d euragc-soufflage comportc un second four pour .e 
rcchauirage de preformes provenant d'un stock e, non d'unc unite de 
production de preformes. . 

I I. Installation scion la revendication 3. caraceriscc par le fait 

cUl.-c, son. deplacables pcrpendiculaircmcn. a laxe du mandrin cc 
dernier cooperan, succcssivement avec Ic moulc de loutil 
• - Installation scion la revendication 1 1, caractcrisee par le fai, 
que e moulc e, I outil detraction son, so.idaircs e, se depLm 

13. Installation selon la revendication 1 1 ou la revendication P 
caraacr.scc par Ic fai, que loutil d extraction es, maintcnu a une "' 
uniperature in.crieurc a cede du moulc e, provoque un rCroidisse- 
m^nt jccclercde la prelorme. 



H devien, esscnticl e, imperative produire des recipients 
notammcnt des bou.eillcs c, des cmbal.uges. toujours plus lexers et 

S C T C,Cf ' S,i4UCS ™^ UCS « •'•UrmcabiE - 
jours m. Ileures: de cc la.,, les prides dc fabrication de recipients 

I . Les proccdes de bic.irage en deux phases dis.inetes Les 
prelormes son, realises surdes machines a injection, eiles >om 
re ro u K , p ^ ^ ^ 

sconce mach.r.e d crage-sourllaee qui les e.ire ,-. !es .AiVHa 



Un tel procede prcsemc le desavuntaee dc necessity une 

' Dc plus, lors dc la manutcntion des preformes pour leur stocks 
c« leur chargemcn, sur la machine detiraee-soumaec celles-ci 
pcuven, ctrc rayces soit sur leur surface peripheriqJe. « qui nuil , 

is o jct unc ,. nois $oum <- soit sur ,e - ™ f >« s 

„, t, m, ^' T 3 ' eUnch * il < de P«forme sur le pos ,e de 
... ournage ou de Particle fini. et peu, conduire a des obiets dk«,ueu, 
Ic soufflage ne se faisan, pas correcemen, ou se faisj, dereClUCU,! - 

incomplctemcni. 

2. Les precedes dans Icsqucls Pobjet termine es, realise sur une 
seule e mcmc machine. Une telle machine compor,c un pos ,e 
<> d injccon dc preformes. une station de stabilisation de ia tempera- 
ure des prelormes ainsi realisees. un poste detirage-souffl e Tet une 
scation d extraction du recipient .ermine. Dans une ,e..e insSla,i on 
on reunhse Ia chaleur dc la preforme. mais il est necessaire de e .er 
la cadence de la machine en fonction de loperation la plus lonau 
generalemcn, le soufflage. ce qui limite les cycles de product^ car 
«ou, e ,en,a„ ve de rcduire le ,emps de soulflaee condui, a une 
reduction des qualites du recipient termine " 

En outre, une telle machine est limitec dans ses applications car 
die est d une conception rigide ct ne peu, subir de Jnsforma" o s 
-« pour accepter le traitement dc maticres differentes. par exempli 

La presen,e.nveniion a pour bu, une installation de production 
de reap.ems en matierc plastique par bictiraee qui remedie aux 
■nconvements precitcs des installations c.xistantes 

» rcvenr 3 ;:o s : a ! ,a,ion sc dis,ingue par "™ s * 

un . £ ann "' iMUS(re schimat ''q^^n< « a litre de.xemple 

unc torme d e.xccut.on de (-installation selon la presente invention 
La ng. I est une vue schematiquc de principe de finstallation ' 
La he. . est une vue en coupe schematiquc dc (-installation 
La hg. j est une vue panielle en coupe de l installa.ion 
, ' ns,all;ll| 0" iHustree tres schematiquement a la lie I est 
modula.re et permet. de ce rait, de separer foncionnelfemen, les 
unites de production de preformes I e, les unites de conditionnemen, 
a d c rage-sounlage 2 de maniere que ehacune d elles puisse 

- traveller a son rvthme et etrc reglee pour clle-nieme et de fccon 
■ndependante. L ne unite de transfer, e, de s.ocka.e : relic les deux 
unites let . dc maniere a alimenter. ,an, que eela es, poss.ble. luni.e 
de soufflage 2 avec des preformes chaudes. c est-a-dirc a une 
temperature superieurc a la temperature ambiante. venant d ctre 

- produ.tes sur l unite de production I. mais a s.ocker ces preformes 
des msu.ni ou l unitc 2 nc peut plus les accepter. Ces preformes 
stockees pcuven, e,rc maintenues a .cmpera.ure ou non e, peuvent 
etre redistributes ulterieurement a l unite de soufflage 2 ou (ransfe- 
rccs sur une autre unite de soufflage. 

; - Grace a cet.e disposition, l insullation est e.xtrememenl flexible 
On peut prcmicremcn, rcgler et opiimiser les cvcles de chaque unite 
dc producon .. 2 independammen, les unes des autrcs. ce qui est 
d-aiuTl T, U> 4UJ1 '" dCS Pr0<JuilS rt " is - Puis 11 «« PO^ible 
P uormes I aux cvc.es d une ou p.usieurs unites dc soufflaee 2 de 

minV-cs 17 , t0UlCS lCi r { °<™ »icn. immedb.emcn, 

rcutiiiiLLS sur les unites dc sourlluiie 

De mcme. lorsque I'unite de production de preformes doit etre 

- O hmen: U " ^ °" ^ ^ * - 

.ran kr , el d ilock:i , c 3 ou M ^..^ ^ 

production d art.cles hnis ne soi, pas interrompue 

Lorsque c es, une unite de soufflage 2 qu, es, cn panne, .es unites 
de producuon de prctormes I cuntinuent a lonctionner et les 
prelormes son, soi. dis.nbuees a d'uu.res unites de wufflaie. so.. 
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mem discominu. Ics ilcux uniies de production 1 . 2 etant 
K^icpcnduntcs. bicn que reliees par I'uniic dc transfer! 3. 

Auntie d eiiraee-souilbcc 2 comporie unc station dc eondition- 
:K*::wnt supplcnieniairc. chaurVage d'appoint. qui est misc cn service 
■orsquc eelic uniie est aiimcntee avee des prcformes Iroidcs prove- 
luuu d*un stock. 

F.nrtn. on pcut indilTcremment alimcntcr plusieurs unites dc 
*outftagc avee une seule unite dc production dc prcformcs, ou 
alimemer unc unite dc soutHaec a partir dc plusicurs unites dc 
production de pre formes. 

Lcs riu. 2 ct 3 illustrcnt schemaiiquement unc realisation possible 
de linsiallation decrite ei-dessus. 

L'unite de production de prcformcs A comporie un bati 4. une 
buse J'injcciion 5 el un moule 6 en deux pieces. Cctte unite comportc 
encore un poincon 7. Pour la production d'une preforme. on 
applique Ics deux panics du moule 6 Tunc conirc I'autre. puis on 
;:;iroduii le poincon 7 dans le moule. cc qui provoque son obtura- 
:ion. On iniroduil aiors de la maiierc plasu'que dans le moule autour 
Jo poincon. Une fois la temperature dc demoulage attcinte. on 
:rait le poincon 7 muni de la preforme A hors du moule 6. 
On place alors un outil 3 detraction cn regard du poincon ■ 
3). par une translation sirnultanee. perpendiculairc au dcplace- 
::icnt du poincon. du moule et dc I'ouiil. on descend le poincon dans 
hi cavite de cet outil dans lequel on fail Ic vide en aspirant par le 
passage 9. La preforme eiant ainsi mainienue dans I'outil par Ic vide 
crce et refroidie par cet outil dont la temperature est controlee. on 
retire le poincon sans risque dc plisscr la maiierc. 

F.nrtn, on dcplace laieratement I'ouiil S. simultanement au moule 
:> qui reprend sa position axec sur le poincon. qui vient se placer sous 
■jn conduit de transfcrt 1 0. Un jet d'atr comprime est alors envoye 
jans le passaee 9, provoquant I'expulsion de la preforme A hors de 
fouiil S ct son transport jusqu a l'unite de soufflage 2. Cellc-ci 
comporie des supports 1 1 munis de doigts 1 2 destines a recevoir Ics 
prcformcs A tombant hors du conduit de transfen 10. Ces prcformes 
>ont ainsi acheminecs par ces supports 1 1 jusqua la station d'etirage- 
iourlbee apres avoir passe dans un four de conditionnement et dc 
proiilage ihermique pour eirc amcnees a la temperature dc sourTlage 
•Jesirce. 



On voit ainsi que I'ouiil 8 a plusieurs fonctions, qui sont Ics 
suivantcs : 

a) Refroidisscment.de la preforme par son plaquagc par le vide 
conirc Ics parois de la cavite dc I'ouiil. Ce refroidisscmcnt accclerc ct 

5 cc maintien dc la preforme dans I'ouiil par le vide permetieni dc 
libcrcr plus rapidemeni Ic poincon et done d'accelerer Ic cycle de 
production d'une preforme. 

b) ^extraction dc la preforme hors d'engagement avee le 
poincon. 

c) L'expedmon de la preforme par une propulsion d air jusqu a 
unc station suivanie soil pour son stockagc, soil pour son etirage- 
soufflage. 

II faut en outre noter que. a un moment donne. seulc unc 
i5 preforme est situee dans un conduil de transfer! 10. En erTet. avaru 
qu'une preforme soit propulsce dans le tube 10 par Poutil S 
correspondant* la preforme precedemment envoyee par ce tube 10 a 
etc extraiie dc eclui-ci pour ctrc delivree soil au stock, soil a Tunite 
d'etirage-soulfiaee. On evite ainsi tout risque de choc de deux 
:o prcformes sc suivant. ce qui evite louie deterioration mecansque de 
cellcs-ci. 

Enrtn. on pcut prcvoir des moyens de freinagc dc la preforme 
arrivant a rextremite du conduit 10 ou dc Tcxtremiie deviatrice 13 
soit par des etranglements du conduit ou dc cette extremite. soil par 
25 un jet d'air cn sens oppose au deplacement de la preforme. 

L'extremite 1 3 du conduil de transfert 10 est articulce ct 
commandee par un verin 14. Lorsquc l'unite dc sourTlage 2 nc pcut 
plus accepter dc preforme. rextremiie 1 3 est device et Ics prcformes A 
tombent duns un dispositif de stockagc (non illusirc) qui pcut etre 
chaurfe ou non. L'unite dc transfcrt comporte encore un dispositit 
d'orieniation des prcformes stockees et de distribution de celles-ci 
soit a la meme unite de sourTlage, soit a une autre unite dc sourTlage. 

It faut noter que Ics prcformcs A subisscnt. pendant leur 
;j transfert. un rctourncment Ics placant dans leur position d; soul- 
rlage. Dc plus. Ics preformcs nc subisscnt aucun choc pendani leur 
transfert pneumatiquc. dc sorte qu'cllcs ne pcuveni pas etre endom- 
maeees. 
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